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と最大切りくず厚さ tmax との積 Lc ・ tmax で支配されること，および残留応力の最大値が値 Lc'
tmax / f で支配されることなどを明らかにした。
第 8 章は総括で，本論文を通観して主要な事項について述べた。
論文審査結果の要旨
フライス加工や研削加工のような多刃回転工具による加工法は，本質的に他の加工法より優れたも
のではあるが，その仕上面生成機構については不明の点が多く，これが本加工法発展の障害となって
いた。本研究はこの点に着目して，多刃回転工具による加工表面生成機構とその表面特性を明らかに
するために行ったものである。
本論文は，この加工法を過渡的切削過程という観点、から理論的および実験的に詳細に解析し，独創
的工夫によって新しい発見がなされている。
すなわち，まず過渡的切削過程においては，切削現象が始まる前に弾性変形現象，塑性変形現象と
いう過渡現象が存在し これらの過渡領域が仕上表面に残存して表面生成機構に重要な影響を与える
ことを明らかにしている。
また，これらの結果を基にして，過渡的切削過程にわける表面特性の解析を行い，加工硬化層や残
留応力分布を支配する要因を新しく考案した方法によって明らかにしている。
以上のように，本論文は工学上の新知見を得るとともに，機械加工技術の今後の発展に貢献するこ
とが多大でトあり，博士論文として価値あるものと認める。
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